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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) Ausrichtleiste 

© Eine Ausrichtleiste (1) zur Positionierung von Leitern 
(3) in Bezug zu Kontaktpins (6) eines Elektronikgehauses 
(8) fur die Erzeugung einer elektrisch leitenden Verbin- 
dung zwischen den Kontaktpins (6) und den zugeordne- 
ten Leitern (3), wobei die Ausrichtleiste (1) entsprechend 
der Anordnung der Kontaktpins (6) positionierte Durch- 
fuhrungen (5) zu deren Aufnahme, Befestigungsmittel (2) 
zum Fixieren der Leiter (3) an der Ausrichtleiste (1) und ei- 
nen Freiraum zur Erzeugung der Verbindung aufweist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Ausrichtleiste zur Positionie- 
rung von Leitern in Bezug zu Kontaktpins eines Elektronik- 
gehauses fur die Erzeugung einer elektrisch leitenden Ver- 5 
bindung zwischen den Kontaktpins und den zugeordneten 
Leitern. 

In der Automobiltechnik, bspw. bei KFZ-Getrieben mit 
Stu fen automat, wird integrierte Elektronik im Bereich des 
Getriebes angeordnet. Die Steuerelektronik ist dabei bspw. 10 
in ein inctallisches, hermclisch dichtcs Gchiiusc intcgricrt. 
Die elektrische Verbindung mit Sensoren, der Stromquelle 
und anderen Steuergeraten erfolgt uber elektrische Leiter, 
die mit den Kontaktpins elektrisch leitend verbunden wer- 
den mussen. Oft sind die Gehause in der Art eines Mikro- 15 
prozessorgehauses ausgebildet, so daB auf der Unterseite in 
mehreren Reihen angeordnete Kontaktpins vorhanden sind. 

Bei der Erzeugung von elektrisch leitenden, bevorzugt 
unlosbaren Verbindungen besteht im Zusammenhang mit 
automatischen Verbindungserzeugungsvorrichtungen oft 20 
das Problem, daB die Leiter in Bezug zu den Kontaktpins 
aufwendig und umstandiich ausgerichtet werden mussen. 
Gerade bei der Erzeugung von nicht ubcrlappenden Verbin- 
dungen, d. h. Verbindungen bei denen der Kontaktpin den 
Leiter bcim SchwciBvorgang nicht durchdringt, ist das Posi- 25 
tionieren und Ausrichten der Leiter und Kontaktpins zuein- 
ander aufwendig. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Ausrichtleiste der genannten Art und ein Verfahren zur An- 
wendung der Ausrichtleiste derart weiterzubilden, daB die 30 
Leiter auf einfache Weise in Bezug auf die Kontaktpins aus- 
richtbar sind und daher eine Automatisierung des Ausricht- 
vorgangs erleichtert wird. 

Die Aufgabe wird in Bezug auf eine Ausrichtleiste erfin- 
dungsgemaB durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 35 
Danach weist die Ausrichtleiste entsprechend der Anord- 
nung der Kontaktpins positionierte Durchfiihrungen zu de- 
ren Aufnahme, Befestigungsmittel zum Fixieren der Leiter 
an der Ausrichtleiste und einen Freiraum zum Erzeugen der 
Verbindung auf. 40 

Erfindungsgemafi wurde erkannt, daB eine Ausrichtleiste, 
die mit ihren Durchfiihrungen auf die, insbesondere in Rei- 
hen angeordneten Kontaktpins aufsetzbar ist und die die Be- 
festigungsmittel zum Fixieren der Vielzahl von Leitern auf- 
weist, eine Automatisierung des Ausrichtverfahrens ermog- 45 
licht. Insbesondere wenn die Leiter als Stanzgitterbahnen 
ausgebildet sind und durch das Befestigungsmittel in der 
Position gehalten werden, die die Anwendung der Verbin- 
dungserzeugung, bspw. einer LaserschweiBtechnik, ermog- 
licht, erfolgt das Ausrichten der Leiter gegenuber den Kon- 50 
taktpins lediglich durch Aufsetzen der Ausrichtleiste. Da die 
Leiter uber das Befestigungsmittel mit der Ausrichtleiste 
verbunden sind, konnen diese dadurch schon optimal ausge- 
richtet sein. 

Bei einer besonders vorteilhaften Weiterbildung der Aus- 55 
richtleiste ist das Befestigungsmittel zum Fixieren der Leiter 
eine Leiterbahnumspritzung. Stanzgitterbahnen konnen 
bspw. mit Kunststoff umspritzt werden, um eine gegensei- 
tige Isolierung, eine verbesserte Anordnung oder eine Befe- 
stigung der Stanzgitterbahnen zu erzielen. ErfindungsgemaB 60 
kann die Ausrichtleiste Bestandteii dieser Stanzgifter-Um- 
spritzung sein. Dabei besteht der Vorteil, daB die Stanzgit- 
terbahnen schon derart ausgerichtet sein konnen, daB bspw. 
SchweiBaugen direkt uber den Durchfiihrungen angeordnet 
sind. Wird dann die Ausrichtleiste rnit den umspritzten Lei- 65 
tcm auf die Kontaktpins aufgcsetzt, sind die SchweiBaugen 
automatisch im Bereich der Stirnseiten der Kontaktpins an- 
geordnet. 
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Das Befestigungsmittel zum Fixieren der Leiter kann 
auch ein Formteil, bspw. aus Kunststoff sein, in dem die Lei- 
ter eingebettet sind. Die Stanzgifterbahnen sind dann in ih- 
rer Lage zu den Durchfiihrungen festgelegt und der Aus- 
richtvorgang erfolgt lediglich durch Aufsetzen der Ausricht- 
leiste auf die Kontaktpins. Je nachdem, ob die Kontaktpins 
bspw. durch ein Bonding- Verfahren zur Befestigung der 
Kontaktpins am Elektronikgehause gebogen sind oder exakt 
auf Teilung ausgerichtet sind, kann dann noch ein MeBvor- 
gang die Lage der Kontaktpins und Leiter beriicksichtigen, 
um cine optirnale Vcrbindungscrzeugung zu bewirken. 

Bei einer besonders bevorzugten Weiterbildung der Erfin- 
dung ist das Befestigungsmittel, bspw. die Stanzgitterum- 
spritzung, mit der Ausrichtleiste einteilig und insbesondere 
als Kunststoffteil ausgebildet. Die so aufgebaute Ausricht- 
leiste kann einen Kunststoffblock mit den eingebetteten Lei- 
tern und einen damit verbundenen zweiten Kunststoffblock 
mit den entsprechend ausgerichteten Durchfiihrungen auf- 
weisen, wobei die Leiter zu den Durchfiihrungen entspre- 
chend der spateren Verbindungslage angeordnet sind. 

Bevorzugt sind die Durchfiihrungen so angeordnet, daB 
die Leiter, insbesondere Stanzgitterbahnen, die Kontaktpins 
im Vcrbindungsbercich gegenuber einer Verbindungserzeu- 
gungsvorrichtung abdecken. Dadurch konnen besonders 
vortcilhaft LaserschweiB verfahren angewendet werden, die 
insbesondere bei vergoldeten Kontaktpins Probleme mit 
sich bringen, da die Goldoberflache den Laserstrahl reflek- 
tiert. Da die Stanzgitterbahnen die Kontaktpins abdecken, 
konnen LaserschweiBverfahren vorteilhaft angewendet wer- 
den. Dabei werden die Stanzgitterbahnen ohne Loch uber 
die Ausrichtleiste weitestgehend mittig auf die planen Stirn- 
seiten der Kontaktpins aufgelegt und in dieser S teilung fi- 
xiert. 

Der Laser trifft zunachst auf die Stanzgitterbahn und 
bringt sie partiell zum Schmelzen. Die Schmelzenergie wird 
weiter auf den Kontaktpin ubertragen, wodurch dieser ange- 
schmolzen und die SchweiB verbindung hergestellt wird. 
Voraussetzung fur eine gute SchweiBverbindung ist jedoch, 
daB der Laserstrahl die zentrische Mitte der nicht sichtbaren 
Kontaktpins moglichst genau trifft. Dazu konnen die Kon- 
taktpins entweder uber die Ausrichtleiste ausgerichtet wer- 
den oder die SchweiBverbindung wird entsprechend der 
Kontaktpin- bzw. Leiteranordnung aufgebracht. 

Die Durchfiihrungen zur Aufnahme der Kontaktpins sind 
derart angeordnet, daB die Leiter auf den Stirnseiten der 
freien Enden der Kontaktpins aufliegen konnen. Die Stanz- 
gitterbahnen konnen dabei SchweiBaugen bzw. Stanzgitter- 
augen aufweisen, um auch eine Auflage bei unausgerichte- 
ten Kontaktpins zu ermoglichen. 

Die Durchfiihrungen zur Aufnahme der Kontaktpins sind 
im wesentlichen senkrecht zu den Leitern angeordnet, so 
daB die Kontaktpins mit ihren Stirnseiten direkt an den Lei- 
terbahnen angeschweiBt werden konnen. Die Durchfiihrun- 
gen konnen angepaBt sein, um unausgerichtete Kontaktpins 
bei maximaler Teilungstoleranz aufzunehmen. Dazu konnen 
die Durchfiihrungen entweder einen vom runden Quer- 
schnitt abweichenden Querschnitt aufweisen, oder der 
Durchmesser der Durchfiihrungen ist gegenuber dem 
Durchmesser der Kontaktpins vergroBert. Auf diese Weise 
konnen auch dickere, kurzere und dadurch nach dem Bon- 
den bzw. Glaseinschmelzen an einem Elektronikgehause 
nicht mehr ausrichtbare Kontaktpins in den Durchfiihrungen 
aufgenommen werden. Die Ausrichdeiste kann auch in die- 
sem Fall auf die Kontaktpins aufgesetzt werden. Das Spiel 
zwischen dem Kontaktpindurchmesser und der Durchfuh- 
rungsbohrung ist soweit vergroBert, daB die Ausrichtleiste 
auch bei maximaler Teilungstoleranz der Pins noch montier- 
bar ist. In diesem Fail dient die Ausrichtleiste vorrangig zum 
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mittigen Ausrichten der Stanzgitterbahnen zu den Stirnsei- 
ten der Pins. 

Zusatzlich konnen sich die als Bohrungen ausgcbildetcn 
Durchfiihrungen im Querschnitt, insbesondere trichterfor- 
mig, verjiingen. Die Ausrichtleiste kann dann mit der trich- 5 
terformigen Seite der Durchfiihrungen auf die, insbesondere 
mit einem Elektronikgehause verbundenen, in Reihen ange- 
ordneten Kontaktpins aufgesetzt werden. Der Aufsetzvor- 
gang der Ausrichtleiste mit den daran befestigten Leitern 
auf die meist in Reihen angeordneten Kontaktpins wird da- 10 
durch erheblich vereinfacht. 

Durch die Ausrichtleiste ist ein AnpreBdruck der Leiter 
auf die Stirnseite der Kontaktpins erzeugbar, Sind bspw. die 
Leiter in einer Richtung parallel zur Langsrichtung der Kon- 
taktpins mit einem Abstand angeordnet, so kann iiber die 15 
Ausrichtleiste ein AnpreBdruck auf die Leiter eingeleitet 
wcrdcn, wodurch die SchwciBaugcn der Leiter auf den 
Stimseiten der Kontaktpins anliegen. 

Die Leiter besitzen hierbei keinc zusatzlichc Vorspan- 
nung in Richtung Kontaktpin. GeschweiBte wie noch nicht 20 
geschweiBte Leiter stiitzen sich gleichmaBig auf den Stirn- 
seiten der Kontaktpins ab. Wird ein einzelner Leiter laserge- 
schweiBt, so verhindert die gleichmaBige Abstutzkraft der 
ubrigen Leiter sowie die fehlende Vorspannung das Eintau- 
chen eines Leiters beim Schmelzvorgang wahrend des La- 25 
sersch weiBprozes ses . 

Andererseits wird durch den AnpreBdruck ein Abheben 
des Leiters von der Stirnseite des zugeordneten Kontaktpins 
verhindert. Dadurch kann auf besonders einfache Weise eine 
nicht iiberlappende SchweiBverbindung zwischen den Kon- 30 
taktpins und den Leitern entstehen, 

Durch ein in Langsrichtung der Kontaktpins um einige 
Zehntel Millimeter versetztes Anordnen der Leiter gegen- 
uber den Stimseiten der Kontaktpins kann eine Vorspan- 
nung zur Erzeugung der uberiappenden Verbindung ausge- 35 
ubt werden, wodurch die an den Stimseiten der Kontaktpins 
anliegenden SchweiBaugen vorgespannt sind. Beim 
SchweiBvorgang schmilzt dann das Leitermaterial und die 
Kontaktpins tauchen um den Weg der vorgespannten 
SchweiBaugen in die Leiterbahn ein, so daB eine iiber lap- 40 
pende SchweiBverbindung entsteht. Eventuell kann dieser 
Weg durch einen Anschlag, bcispielswcise eine Anschlags- 
flachc an der Ausrichtleiste, begrenzt sein. 

Bevorzugt stehen die Kontaktpins in den Freiraum zur 
Verbindungserzeugung iiber und die Leiter sind im Freiraum 45 
iiber den Kontaktpins angeordnet, so daB eine Verbindung, 
insbesondere eine LaserschweiBverbindung, erzeugbar ist. 
Die Kontaktpins durchgreifen die Durchfuhrungen in der 
Ausrichtleiste und stehen in den Freiraum zur Verbindungs- 
erzeugung iiber und die mit der Ausrichtleiste verbundenen 50 
Leiter sind mit ihren SchweiBaugen im Bereich der Verbin- 
dungserzeugungsstelle angeordnet. 

Die Ausrichtleiste kann fur mehrreihige, insbesondere 
versetzt angeordnete Kontaktpins einteilig ausgefiihrt sein. 
Auf diese Weise konnen die Kontaktpins bei Bedarf auch 55 
auf Teilung ausgerichtet werden. 

Die Ausrichtleiste kann auch Referenzmarken zur auto- 
matischen Positionierung der Vorrichtung zur Verbindungs- 
erzeugung aufweisen. Bspw. kann eine LaserschweiB vor- 
richtung aufgrund der Referenzmarken und einem Kontakt- 60 
pin-Plan mittels eines gespeicherten Koordinatensysterns 
derart ausgerichtet werden, daB die LaserschweiBpunkte an 
einer optimalen S telle angebracht werden. 

Die vorliegende Aufgabe wird beziigiich eines Verf ahrens 
zur Erzeugung einer Verbindung zwischen Kontaktpins ei- 65 
nes Eiektronikgehauses und zugeordneten Leitern auch ent- 
sprechend den Merkmalen des Anspruches 16 gelost. Da- 
nach wird cine Ausrichtleiste auf die Kontaktpins aufgesetzt 
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und mit der Ausrichtleiste vcrbundene Leiter werden im Be- 
reich der Stimseiten der Kontaktpins angeordnet und eine 
Vcrbindungserzeugungsvorrichtung wirkt von der den Kon- 
taktpins gegenuberliegenden Seite auf die Leiter ein. 

ErfindungsgemaB wurde erkannt, daB eine Ausrichtleiste, 
die zusammen mit an ihr befestigten Leitern auf Kontakt- 
pins aufgesetzt wird, sich vorteilhaft zum Ausrichten der 
Leiter gegenuber den Stimseiten der Kontaktpins bei auto- 
matischen Verbindungserzeugungsverfahren eignet. Wenn 
die Ausrichtleiste bspw. Teil einer Kunststoffumspritzung 
der Leiter ist, konnen alle Leiter durch Aufsetzen der Aus- 
richtleiste mit einem Vorgang gleichzeitig ausgerichtet wer- 
den. Das Verfahren eignet sich insbesondere fur automati- 
sierte Verbindungserzeugung, wobei zum Ausrichten samt- 
lichcr Leiter lcdiglich ein Verfahrcnsschritt, namlich das 
Aufsetzen der Ausrichtleiste, erforderlich ist. 

Bevorzugt wcrdcn die Leiter gegenuber den Stimseiten 
der Kontaktpins mit geringem Abstand parallel zur Langs- 
richtung der Kontaktpins angeordnet. Bei einem Andriick- 
vorgang werden die Leiter dann gegen die Stimseiten der 
Kontaktpins angedruckt. Hierbei wird keine weitere Vor- 
spannung der SchweiBaugen in Richtung Kontaktpin er- 
zeugt. Beim Verbindungsvorgang, bspw. einem Laser- 
schweiBvorgang, bleiben die Leiter auf Hone der Kontakt- 
pin-Stirnseiten stehen, da sich die ubrigen Leiter, ge- 
schweiBte wie noch nicht geschweiBte, gleichzeitig auf den 
Kontaktpin-Stirnseiten abstiitzen. Auf diese Weise tauchen 
die Leiter beim SchweiBen nicht in die Kontaktpins ein. Die 
Position der vorgesehenen Verbindung laBt sich durch die 
Andriickleiste bzw. Ausrichtleiste voreinstellen. 

Die Kontaktpins konnen vorteilhaft durch die Ausrichtlei- 
ste auf Teilung ausgerichtet werden. Dies kann bspw. beim 
Aufsetzen der Ausrichtleiste auf die Kontaktpins unter Ver- 
wendung trichterformiger Eingangsbereiche der Durchfuh- 
rungen geschehen. 

Insbesondere bei dickeren, kiirzeren und dadurch nicht 
mehr ausrichtbaren Kontaktpins kann aber auch folgendes 
Ausrichtverfahren angewendet werden. Die genaue Position 
der Stimseiten der Kontaktpins und/oder die Position der 
Leiter oder deren SchweiBaugen kann durch ein MeBsystem 
erfaBt werden und daraus kann die Lage der Verbindungs- 
stelle, insbesondere des LaserschwciBpunktes, bestimmt 
werden. 

Die Verbindungsstellen konnen dann bspw. auf halber 
Strecke zwischen den Mitten der SchweiBaugen und den 
Mitten der Kontaktpin-Stirnseiten angebracht werden. Die 
Ausrichtleiste wird hierbei lediglich zum mittigen Ausrich- 
ten der Stanzgitterbahnen zu den Stimseiten der Pins ver- 
wendet. Beim SchweiBen wird die jeweilige Kontaktpin- 
Mitte vorzugs weise iiber gespeicherte X-/Y-Werte einge- 
stellt. Der Nullpunkt als Startpunkt fur die X- und Y-Werte 
kann durch Referenzmarken, z. B. auf dem Gehauseboden 
und/oder der Ausrichtleiste, zur automatischen Wiederho- 
lung eingestellt werden. 

Weitere Ausfuhrungsformen der Erfindung ergeben sich 
aus den Unteranspriichen und der Beschreibung. Zwei Aus- 
fuhrungsformen der Erfindung sind in den Zeichnungen be- 
schrieben. Es zeigen jeweils in schematischer Darstellung, 

Fig, 1 eine Teilansicht eines Eiektronikgehauses mit auf- 
gesetzter und quer zur Langsrichtung der Pinanordnung ge- 
schnittener Ausrichtleiste und einer gemaB einem ersten 
Verfahren der vorliegenden Erfindung hergestellten Verbin- 
dung und 

Fig. 2 eine Teilansicht eines Eiektronikgehauses mit auf- 
gesetzter und quer zur Langsrichtung der Pinanordnung ge- 
schnittener Ausrichtleiste und einer gemaB einem zweiten 
Verfahren der vorliegenden Erfindung hergestellten Verbin- 
dung. 
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Die Ausrichtleiste 1 weist ein als Leiterbahn-Umsprit- 
zung ausgebildetcs Befestigungsmittel 2 zum Fixieren der 
Stanzgitterbahnen 3 auf. Die Ausrichtleiste 1 weist einen 
leistenartigen Abschnitt 4 mit den Durchfuhrungen 5 fiir die 
Kontaktpins 6 auf. 5 

Die Kontaktpins 6 sind iiber ein Glaseinschmelzungs- 
bzw. Bonding-Verfahren im Inlay 7 eines Elektronikgehau- 
ses 8 befestigt. Die Kontaktpins 6 weisen an ihrem freien 
Ende eine Stirnseite 9 auf, die stumpf mit einer Flache der 
Stanzgitterbahn 3 und elektrisch lei tend verb un den werden io 
soil. 

Nach dem Glaseinschmelzungs- bzw. Bonding-Verfahren 
sind die dicken und kurzen Kontaktpins 6 oftmals leicht aus 
der Ideallage versetzt angeordnet. Die Stirnseite 9 der ne- 
beneinander in Reihen angeordneten Kontaktpins 6 sind 15 
deswegen nicht auf Teilung ausgerichtet. Da die Kontakt- 
pins 6 in diesem Fall wegen ihrer Starke nach dem Glasein- 
schmelzungs- bzw. Bonding-Verfahren nicht auf Teilung 
ausgerichtet werden konnen, weist die Ausrichtleiste 1 
Durchfuhrungen 5 auf, die eine Bohrung 10 rnit Spiel zum 20 
Kontaktpin-Durchmesser aufweisen, so daB die unausge- 
richteten Kontaktpins 6 durch die Durchfuhrungen 5 einge- 
fiihrt werden konnen. Das Einfuhren wird durch eine trich- 
terartige Erweiterung 11 im Eingangsbereich der Bohrung 
erleichtert. 25 

Die Stanzgitterbahnen 3 sind breit genug ausgefuhrt, oder 
mit eincm SchweiBauge 12 versehen, um die Kontaktpins 6 
im Bereich der Stirnseite 9 nach oben komplett abzudecken. 
Ein Freiraum 13 in Form einer Abstufung ist vorgesehen, 
um an dem freien Ende der Kontaktpins 6 und dem freien 30 
Ende jeder Stanzgitterbahn 3 eine verbesserte Zuganglich- 
keit fur die LaserschweiBvorrichtung zu erzielen und eine 
Verschmelzung von Metall mit dem Kunststoffmaterial der 
Ausrichdeiste 1 zu vermeiden. 

Die Stanzgitterbahnen 3 ragen iiber die Leiterbahn-Um- 35 
spritzung 2 etwa vier Millimeter heraus. Dadurch kann eine 
Hohentoleranz beim Aufsetzen der Stanzgitterbahnen 3 auf 
die Stirnseiten 9 der Kontaktpins 6 ausgeglichen werden. 

Zwischen der Unterseite des Elektronikgehauses 8 und 
der Ausrichtleiste 1 ist ein Abstand vorgesehen, so daB die 40 
Ausrichtleiste 1 hin zum Elektronikgehause 8 verschiebbar 
ist und dadurch die Stanzgitterbahnen 3 zuverlassig auf den 
Stimseiten 9 der Kontaktpins 6 zur Auflage kommen kon- 
nen. Die iiber die Ausrichtleiste 1 durch die Leiterbahn-Um- 
spritzung 2 miteinander verbundenen Stanzgitterbahnen 3 45 
liegen gleichzeitig auf den Stirnseiten 9 mehrerer Kontakt- 
pins auf. Dies kann durch eine Andriickkraft in Richtung der 
Kontaktpin-Stirnseite 9 auf die Ausrichdeiste 1 erfolgen. 
Sind die Stanzgitterbahnen 3 dabei mit einem Abstand iiber 
den Stirnseiten 9 der Kontaktpins 6 angeordnet, d. h. ohne 50 
Andriickkraft ist ein Zwischenraum zwischen Stirnseite 9 
und Stanzgitterbahnen 3 vorgesehen, dann verhindert im an- 
gedriickten Zustand die Auflage der noch nicht geschweiB- 
ten, als auch der bereits geschweiBten Stanzgifterbahnen 3 
das Eindringen des jeweiligen Kontaktpins 6 in die gerade 55 
aufgeweichte Stanzgitterbahn 3 beim SchweiBen. 

In Fig. 2 ist eine zweite Ausfuhrungsform der Ausricht- 
leiste 14 dargestellt, die neben der Positionierung der Stanz- 
gitterbahnen 3 in Bezug zu den Kontaktpins 6 auch ein Aus- 
richten der Kontaktpins 15 vorsieht. Die Kontaktpins 15 60 
konnen vor dem Verbindungserzeugungsvorgang durch die 
Ausrichdeiste 1 auf Teilung ausgerichtet werden. Dadurch 
kann eine Verbindungserzeugungsvorrichtung die Teilungs- 
koordinaten aufgrund einer Referenzmarke anfahren und die 
SchweiBpunkte dort erzeugen. 65 

Weisen die Kontaktpins 6 jedoch noch Teilungstoleran- 
zen auf, so kann aufgrund einer MeBvorrichtung ein Kon- 
taktpin-Plan erstellt werden, wobei X- und Y-Werte der 
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Stimseiten 9 der Kontaktpins 6 und X- und Y-Werte der 
SchwciBaugcn 12 der Stanzgitterbahnen 3 gespeichert wer- 
den. Aufgrund der gespeicherten Koordinatenwerte kann 
dann fiir jede Verbindungsstelle deroptimale Verbindungs- 
erzeugungsort, bspw. die S telle fiir den LaserschweiBpunkt, 
berechnet werden. Auf diese Weise ist die Verbindungsstelle 
zusatzlich optimierbar, so daB bspw. hohe Belastungskrafte 
bei SchweiB- bzw. Lotverbindungen erzielbar sind. 

Die Ausrichtleiste 1 kann Isolierstege 16 aufweisen, um 
in Reihen nebeneinander angeordnete Kontaktpins 15 mit 
zugcordncten Lei tern 3 gegen iiber benachbarten Kontakt- 
pins 15 mit Leitern 3 zu isolieren. 

Patentanspriiche 

1. Ausrichtleiste zur Positionierung von Leitern (3) in 
Bezug zu Kontaktpins (6) eines Elektronikgehauses (8) 
fur die Erzeugung einer elektrisch leitenden Verbin- 
dung zwischen den Kontaktpins (6) und den zugeord- 
neten Leitern (3), dadurch gekennzeichnet, daB die 
Ausrichtleiste (1) entsprechend der Anordnung der 
Kontaktpins (6) positionierte Durchfuhrungen (5) zu 
deren Aufnahme, Befestigungsmittel (2) zum Fixieren 
der Leiter (3) an der Ausrichtleiste (1) und einen Frei- 
raum (13) zur Erzeugung der Verbindung auf weist. 

2. Ausrichtleiste nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Befestigungsmittel (2) zum Fixieren 
der Leiter (3) eine Leiterbahn-Umspritzung ist. 

3. Ausrichtleiste nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Befestigungsmittel (2) zum Fixieren 
der Leiter (3) ein Formteil ist, in dem die Leiter (3) ein- 
gebettet sind. 

4. Ausrichtleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Befestigungsmittel 
(2) mit der Ausrichtleiste (1) einteilig und insbesondere 
als Kunststoffteil ausgebildet ist. 

5. Ausrichtleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Durchfuhrungen (5) 
so angeordnet sind, daB die Leiter (3), insbesondere 
Stanzgitterbahnen, die Kontaktpins (6) im Verbin- 
dungsbereich gegenuber einer Verbindungserzeu- 
gungsvorrichtung abdecken. 

6. Ausrichtleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Durchfuhrungen (5) 
zur Aufnahme der Kontaktpins (6) derart angeordnet 
sind, daB die Leiter (3), insbesondere umspritzte Stanz- 
gitterbahnen, auf den Stirnseiten (9) der freien Enden 
der Kontaktpins (6) aufliegen konnen. 

7. Ausrichtleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Durchfuhrungen (5) 
zur Aufnahme der Kontaktpins (6) im wesendichen 
senkrecht zu den Leitern (3) angeordnet sind. 

8. Ausrichtleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Durchfuhrungen (5) 
angepaBt sind, um unausgerichtete Kontaktpins (6) bei 
maximaler Teilungstoleranz aufzunehmen. 

9. Ausrichtleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Durchfuhrungen (5) 
Bohrungen (10) sind, deren Querschnitt sich insbeson- 
dere trichterformig verjungt. 

10. Ausrichdeiste nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausrichtleiste (1) mit 
der trichterformigen Seite der Durchfuhrungen (5) auf 
die, insbesondere in Reihen angeordneten, mit dem 
Elektronikgehause (8) verbundenen Kontaktpins (6) 
aufsetzbar ist. 

11. Ausrichtleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB durch eine Ausrichdeiste 
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(1) ein AnpreBdruck der Leiter (3) auf die Stirnseiten 
(9) der Kontaktpins (6) erzeugbar ist. 

12. Ausrichtleiste nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB durch gegeniiber den 
Stirnseiten (9) der Kontaktpins (6) in deren Langsrich- 
tung versetztes Anordnen der Leiter (3) eine Vorspan- 
nung zur Erzeugung einer uberlappenden Verbindung 
erzeugbar ist. 

13. Ausrichtleiste nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kontaktpins (6) in 
den Freiraurn zur Verbindungserzeugung uberstehen 
und die Leiter (3) im Freiraum iiber den Kontaktpins 
(6) angeordnet sind, so daB eine Verbindung, insbeson- 
dere eine Lascr-SchweiBverbindung, erzeugbar ist. 

14. Ausrichtleiste nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausrichtleiste (1) fur 
mehrreihige, insbesondere versetzt angeordnete Kon- 
taktpins (6), einteilig ist. 

15. Ausrichtleiste nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausrichtleiste (1) Re- 
ferenzmarken zur automatischen Positionierung einer 
Vorrichtung zur Verbindungserzeugung aufweist. 

16. Verfahren zur Erzeugung einer Verbindung zwi- 
schen Kontaktpins (6) eines Elektronikgehauses (8) 
und zugeordneten Lei tern (3), dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Ausrichtleiste (1) auf die Kontaktpins (6) auf- 
gesetzt wird, mit der Ausrichtleiste (1) verbundene 
Leiter (3) im Bereich der Stirnseiten (9) der Kontakt- 
pins (6) angeordnet werden und eine Verbindungser- 
zeugungsvorrichtung von der den Kontaktpins (6) ge- 
genuberliegenden Seite auf die Leiter (3) zur Erzeu- 
gung der Verbindung ein wirkt. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Leiter (3) gegeniiber den Stirnseiten 
(9) der Kontaktpins (6) mit geringern Abstand parallel 
zur Langsrichtung der Kontaktpins (6) versetzt ange- 
ordnet werden und bei einem Andriickvorgang gegen 
die Stirnseiten (9) der Kontaktpins (6) angedrtickt wer- 
den. 

18. Verfahren nach Anspruch 16 und 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB beim Verbindungsvorgang, vorzugs- 
weise einem LaserschweiB verfahren, die Leiter (3) ge- 
gen die Andruckleiste bzw. die Ausrichtleiste (1) auf 
alle Leiter eine Ruckstellkraft weg von den Stirnseiten 
(9) der Kontaktpins (6) ausuben. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ruckstellkraft durch mehrere neben- 
einander angeordnete Leiter erzeugt wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 16 bis 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kontaktpins (6) durch die Aus- 
richtleiste (1) auf Teilung ausgerichtet werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 16 bis 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die genaue Position der Stirnseiten 
(9) der Kontaktpins (6) und/oder die Position der Mit- 
ten der SchweiBaugen (12) der Leiter (3) durch ein 
MeBsystem erfaBt werden und daraus die Lage der Ver- 
bindungsstelle, insbesondere des LaserschweiBpunk- 
tes, bestimmt wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verbindungsstellen auf halber Strecke 
zwischen den Mitten der SchweiBaugen (12) und den 
Mitten der Kontaktpin-Stirnseiten angebracht werden. 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 16 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Bestimmung der 
Mitte des Kontaktpinquerschnitts Referenzmarken am 
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